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	1. ВВОДНАЯ ЧАСТЬ
	2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
	Решетчатый настил должен изготавливаться в соответствии с требованиями настоящих технических условий по технологическому регламенту, утвержденному в установленном порядке.
	2.1. Основные параметры и размеры
	2.1.1. Решетчатый настил – это сборочная единица, которая представляет собой прессовано-сварную или полностью сварную конструкцию, состоящую из решётки соединённых между собой запрессовкой или сваркой несущих полос с покровными или связующими прутками...
	2.1.2. Сварной решетчатый настил типа SP изготавливается по размерам заказчика, но не более 6100х1000 мм, где 6100 мм - длина несущей полосы, 1000 мм - ширина связующего прутка (включая обрамление).
	Прессованный решетчатый настил типа P изготавливается максимальными размерами 3000х1000, где 3000 мм-длина несущей полосы, а 1000 мм - длина покровной полосы (включая обрамление).
	2.1.3. Решетчатый настил изготовляют с квадратными или прямоугольными ячейками, стандартные размеры ячеек указаны в Таблице 1. Размер ячейки указывается заказчиком, либо назначается из расчета прочности.
	2.1.4. Размеры (высоту и толщину) несущих полос решетчатого настила, назначают из условия необходимой по расчету площади поперечного сечения полосы, либо по размерам заказчика.
	2.1.5. Для обеспечения эффекта противоскольжения применяется зубья противоскольжения. Форма и расположение зубьев определяются по согласованию с заказчиком. В случае применения решетчатого настила в районах с особыми климатическими условиями и в места...
	2.1.6. Основные параметры решетчатого настила, указаны на рис.1.
	2.1.7. Расстояние между несущими полосами – шаг несущей полосы следует принимать одинаковым.
	2.1.8. Допускается применение доборного шага несущих полос с краю решетки, при этом доборный шаг не должен быть больше основного шага несущих полос.
	2.1.9. Расстояние между покровными полосами (связующими прутками) – шаг поперечных прутков следует принимать одинаковым.
	2.1.10.  Допускается применение доборного шага покровных полос (связующих прутков) с краю решетки, при этом доборный шаг не должен быть больше основного шага покровных полос (связующих прутков).
	2.1.11. Решетчатый настил в проектно-сметной документации и при заказе обозначают марками следующей структуры:

	2.2. Типы противоскольжения
	2.3. Типы обрамления
	2.4. Лестничные ступени

	3.
	a.
	b.
	c.
	2.4.1. Прямые маршевые ступени лестницы в основе своей конструкции содержат решетчатый настил сварной или прессованный с его параметрами – размерами, несущей способностью, весом, покрытием, противоскольжением. Особую форму и размеры имеет обрамление р...
	Таблица 3.      Стандартные типоразмеры прямых ступеней лестницы
	2.4.2. Ступени для винтовых лестниц (винтовые ступени) в основе своей конструкции также содержат решетчатый настил сварной или прессованный с его параметрами – размерами, несущей способностью, весом, покрытием, противоскольжением. Особую форму и разме...
	Отдельный случай представляет внутреннее обрамление винтовой ступени, когда ступень устанавливается непосредственно на центральную стойку винтовой лестницы. Внутреннее обрамление имеет форму кольца, по высоте равного шагу лестницы. Внутренний диамет...

	2.5. Требования к материалам
	2.5.1. При производстве решетчатого настила прессованного или сварного преимущественно применяются хорошо свариваемые материалы (сплавы металлов). В большинстве случаев решётчатый настил изготавливается из стали углеродистой обыкновенного качества по ...
	2.5.2. При воздействии на решётчатый настил повышенных статических и динамических нагрузок для его производства применяется прокат из стали повышенной прочности ГОСТ 19281-99 и ГОСТ 17066-94 или её заменителей, аналогичных по химическому составу и мех...
	2.5.3. При эксплуатации решётчатого настила в зонах с повышенной влажностью или повышенным воздействием химически агрессивных сред для его производства применяются средне- и высоколегированные (нержавеющие) стали, изготовленные по ГОСТ 5632-72, либо и...
	2.5.4. Для изготовления решётчатого настила, сочетающего прочность и относительно малый удельный вес, могут применяться алюминиевые сплавы по ГОСТ 4784-97.  Преимущественно из таких сплавов изготавливается прессованный решётчатый настил.
	2.5.5. Для изготовления несущей полосы прессованного и сварного решетчатого настила используется горячекатаный прокат по ГОСТ 19903-74 (листовой или рулонный).
	2.5.6. В качестве связующего прутка при производстве сварного решетчатого настила применяется сталь, калиброванная квадратная по ГОСТ 8559-75, скрученная по технологии изготовителя или её аналог.
	2.5.7. По согласованию с заказчиком в качестве связующего прутка может быть использована горячекатаная арматурная сталь периодического профиля по ГОСТ 5781-82, проволока из углеродистой стали для армирования предварительно напряженных железобетонных к...
	2.5.8. В качестве связующей полосы при производстве прессованного решетчатого настила применяется плющильная лента по ГОСТ 10234-77 или её аналог.

	2.6. Защита от коррозии
	2.6.1. Защита от коррозии решётчатого настила, изготовленного из сталей по ГОСТ 380-2005 и ГОСТ 19281-99, ГОСТ 17066-94 выполняется методом горячего цинкования по ГОСТ 9.307-89, а также дополнительно по требованию заказчика нанесением лакокрасочного п...
	2.6.2. Подготовка поверхности осуществляется в соответствии с ГОСТ 9.402-2004.
	2.6.3. Защита поверхности решётчатого настила, изготовленного из средне- и высоколегированных (нержавеющих) сталей по ГОСТ 5632-72, выполняется химическим пассивированием.
	2.6.4. Защита от коррозии решётчатого настила, изготовленного из алюминиевых сплавов по ГОСТ 4784-97, выполняется анодным оксидированием с наполнением в растворе хроматов с бесцветной хроматной плёнкой.

	2.7. Способы крепления
	2.7.1.  Стандартное крепление
	2.7.2.  Крепление крюками
	2.7.3.  Крепление к ячейке 33х11, 44х11
	2.7.4.  Двойной крепеж

	2.8. Допускаемые нагрузки на решетчатый настил
	2.9. Комплектность
	2.9.1.  Решетчатые настилы должны поставляться предприятием-изготовителем комплектно. В комплект поставки должны входить:
	- решетчатый настил;
	- техническая документация.

	2.10. Маркировка и упаковка
	2.10.1. Решетчатый настил должен быть связан в пакеты. Масса пакета не должна превышать 1 т., высота – 1500 мм.
	2.10.2. Пакет решетчатого настила должен быть связан металлической или полипропиленовой лентой, либо стальной проволокой не менее чем в двух местах и опираться на деревянный поддон.
	2.10.3. К каждому пакету должна быть прикреплена металлическая или картонная бирка с информацией о заказе. По требованию заказчика маркировка может наноситься на каждый элемент решетчатого настила.  Маркировка должна содержать.
	 наименование предприятия изготовителя и его товарный знак;
	 наименование продукции
	 марка продукции;
	 дата изготовления,
	 масса нетто;
	 обозначение настоящих технических условий.
	 номер заказа;
	 номер чертежа КМД, по которому изготовлена конструкция.


	3. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ И ОХРАНЫ ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ
	3.1. Безопасность применения решетчатых настилов обеспечивается при правильном их расположении относительно опор (несущих конструкций): концы несущих полос должны лежать на несущих конструкциях. В этом случае решетчатый настил безопасно эксплуатируетс...
	3.2. При монтаже решеток необходимо предохраняться от возможности порезов о заусеницы.
	3.3. Монтаж элементов решетчатого настила должен осуществляться в соответствии с проектной документацией и проектом производства работ при соблюдении всех правил техники безопасности, соответствующих тем видам работ, которые применяются при монтаже ре...
	3.4. Продукция не токсична, пожара - и взрывобезопасна
	3.5. Утилизация решетчатого настила производится путем его переплавки.

	4. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ
	4.1. Решетчатые настилы должны быть приняты техническим контролем предприятия - изготовителя.
	4.2. Для проверки соответствия качества изготавливаемых настилов требованиям настоящего стандарта проводят периодические испытания.
	4.3. Приемку решетчатого настила следует производить партиями в соответствии с требованиями настоящих технических условий.
	4.4. Приемочный контроль изготовителя и входной контроль Заказчика элементов решетчатого настила проводится в объеме 30% от партии методом визуально-измерительного контроля лицами, имеющими соответствующую аттестацию.
	4.5. В каждом отобранном от партии элементе решетчатого настила проверяют параметры в соответствии с таблицей 7.
	4.6. При получении неудовлетворительных результатов проверки хотя бы по одному из показателей, проводят повторную проверку на удвоенной выборке. Результаты повторной проверки распространяются на всю партию. Если при повторной проверке хотя бы один эле...

	Допуски на отклонения от размеров решётчатых настилов
	4.7. Периодические испытания
	Периодические испытания проводятся ежегодно в соответствии с методикой изготовителя, утвержденной в установленном порядке.
	Для периодических испытаний отбирают элементы решетчатого настила, прошедшие приемочный контроль. С помощью испытаний определяют соответствие элементов решетчатого настила требованиям п. 1.7 настоящих технических условий, т.е. величину прогиба решетк...
	4.8. Каждая партия решетчатого настила сопровождается документом о качестве, содержащим следующие данные:
	 наименование (товарный знак) предприятия-изготовителя;
	 дата выпуска;
	 номер партии (заказа);
	 количество и типоразмеры элементов решетчатого настила;
	 обозначение настоящего стандарта;
	 отметку (клеймо) о приемке решеток ОТК изготовителя.

	4.9. Сварные соединения, не отвечающие требованиям к их качеству, необходимо исправлять. Способ исправления назначается руководителями сварочных работ предприятия с учетом требований настоящего документа. Дефектные швы могут быть исправлены одним из с...
	4.10. Наплывы и недопустимое усиление швов обрабатывают абразивным инструментом. Неполномерные швы, недопустимые подрезы, незаплавленные кратеры, непровары и несплавления по кромкам подваривают с последующей зачисткой. Участки швов с недопустимым коли...
	Исправленные участки швов должны быть подвергнуты повторному контролю

	5. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ
	5.1. Методы контроля и испытаний решетчатого настила должны соответствовать требованиям установленными настоящими техническими условиями.
	5.2. Геометрические параметры решетчатого настила проверяют рулеткой по ГОСТ 7502-89, металлической линейкой по ГОСТ 427-75, угольником по ГОСТ 3749-77 и штангенциркулем по ГОСТ 166-89.
	5.3. Качество сварных швов проверяют методом визуально-измерительного контроля в соответствии с РД 03-606-03.
	5.4. Качество цинкового покрытия контролируют в соответствии с ГОСТ 9.307-89
	5.5. Качество лакокрасочного покрытия контролируют в соответствии с ГОСТ 9.032-74
	5.6. Испытаний решетчатых настилов статической нагрузкой:
	5.6.1. Требования к образцам настилов.
	5.6.1.1. Образцы настилов для испытаний должны быть приняты ОТК предприятия-изготовителя на соответствие требованиям технических условий.
	5.6.1.2. Образцы настилов для определения величины прогиба при контрольной нагрузке для каждого пролета «L» должны иметь длину «L» + два размера высоты несущей полосы и ширину 1000 мм (по размеру связующих элементов).
	5.6.1.3. Образцы должны быть плоскими, опирание настилов на опоры при испытаниях должно осуществляться на все несущие полосы.
	5.6.2. До начала испытаний необходимо выполнить контрольные обмеры настилов (по длине, ширине, толщине и высоте несущих полос, шагу ячейки).
	5.6.3. Испытания проводятся в помещении с температурой воздуха (22 ± 5)  С.
	5.6.4. Все используемые средства измерений для проведения испытаний подлежат периодической поверке в установленном порядке.
	5.6.5. Проведение испытаний по определению величины прогиба настила при воздействии равномерно распределенной нагрузки при защемлении на опорах:
	5.6.5.1. Защемление несущих полос настилов на опорах осуществляется посредством прижима верхними планками к опорным балкам болтовыми соединениями; при этом прижимные планки и опорные балки должны иметь избыточную жесткость на кручение и изгиб по сравн...
	5.6.5.2. Расстояние между опорами должно выставляться с точностью ± 1мм.
	5.6.5.3. Измерение прогиба испытываемого настила должно производиться с точностью не менее ± 0,01 мм (прогибомеры 6-ПАО или индикаторы ИЧ); измерительные приборы должны устанавливаться в трех точках - 2 на краях и один в центре по линии середины пролета.
	5.6.5.4. Нагружения испытываемого образца следует производить равными ступенями, не превышающими 20% величины контрольной нагрузки, вызывающей допустимый прогиб.
	5.6.5.5. Точность измерения величины усилия нагружения не должна быть более 0,5% для каждой ступени.
	5.6.5.6. Снятие показаний по приборам необходимо производить после стабилизации деформации настила на каждой ступени.
	5.6.5.7. После достижения величины контрольной нагрузки производится разгрузка образца и после стабилизации показаний измерительных приборов определяется остаточный прогиб, величина которого не должна превышать 1/2500 пролета, что свидетельствует об у...
	5.6.5.8. Число образцов для испытаний должно быть не менее 3-х для каждого типа настилов.
	5.6.5.9. После проведения испытаний каждой серии образцов настилов строится график зависимости прогиба от нагрузки.
	5.6.6. Проведение испытаний по определению величины прогиба при воздействии сосредоточенной нагрузки на площади 200 х 200 мм в центре настила:
	5.6.6.1. Требования к числу образцов, устройству опор, точности измерительных приборов, числу ступеней нагружения, снятию показаний по приборам и обработке результатов по разделу 4.
	5.6.6.2. Штамп для передачи сосредоточенной нагрузки «Fp» должен иметь избыточную жесткость по сравнению с настилом (превышать жесткость настила не менее чем в 10 раз).
	5.6.6.3. Измерение прогиба испытываемого образца должно производиться измерительным прибором, установленным в центре настила.
	5.6.7. Оценка результатов испытаний.

	Результаты испытаний считаются положительными если величина прогиба каждого испытанного образца в серии при указанной контрольной нагрузке на пролете «L», не превышает значения табл. 4 и 5, величина остаточного прогиба после снятия нагрузки не превыш...

	6. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ
	6.1. Решетчатый настил следует транспортировать в горизонтальном положении.
	6.2. При погрузке, транспортировании и разгрузке решетчатого настила должны соблюдаться меры, обеспечивающие их сохранность от повреждения. Способы выполнения погрузочно-разгрузочных работ должны соответствовать предусмотренным правилам техники безопа...
	6.3. Решетчатый настил должен храниться в крытом помещении. Пакеты решетчатого настила следует хранить раздельно по маркам. При складировании между пакетами должен быть обеспечен свободный проход шириной не менее 0,5 м.
	6.4. Иные способы транспортирования и хранения должны быть согласованы с Заказчиком.

	7. УКАЗАНИЯ ПО МОНТАЖУ
	7.1.  Монтаж должен производиться в соответствии с требованиями ГОСТ 23118-99 и СНиП III-18-75.

	8. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ
	8.1. Изготовитель гарантирует соответствие настила требованиям настоящих технических условий при соблюдении заказчиком требований настоящих технических условий в плане транспортирования, хранения, монтажа и эксплуатации решетчатого настила.
	8.2. Гарантийный срок на решетчатый настил составляет 36 месяцев с момента его реализации.
	8.3. Срок эксплуатации решетчатого настила составляет не менее 10 лет.

	ПРИЛОЖЕНИЕ А
	9.   ЛИСТ РЕГИСТРАЦИИ ИЗМЕНЕНИЙ
	Технические
	1. ВВОДНАЯ ЧАСТЬ
	2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
	Решетчатый настил должен изготавливаться в соответствии с требованиями настоящих технических условий по технологическому регламенту, утвержденному в установленном порядке.
	2.1. Основные параметры и размеры
	2.1.1. Решетчатый настил – это сборочная единица, которая представляет собой прессовано-сварную или полностью сварную конструкцию, состоящую из решётки соединённых между собой запрессовкой или сваркой несущих полос с покровными или связующими прутками...
	2.1.2. Сварной решетчатый настил типа SP изготавливается по размерам заказчика, но не более 6100х1000 мм, где 6100 мм - длина несущей полосы, 1000 мм - ширина связующего прутка (включая обрамление).
	Прессованный решетчатый настил типа P изготавливается максимальными размерами 3000х1000, где 3000 мм-длина несущей полосы, а 1000 мм - длина покровной полосы (включая обрамление).
	2.1.3. Решетчатый настил изготовляют с квадратными или прямоугольными ячейками, стандартные размеры ячеек указаны в Таблице 1. Размер ячейки указывается заказчиком, либо назначается из расчета прочности.
	2.1.4. Размеры (высоту и толщину) несущих полос решетчатого настила, назначают из условия необходимой по расчету площади поперечного сечения полосы, либо по размерам заказчика.
	2.1.5. Для обеспечения эффекта противоскольжения применяется зубья противоскольжения. Форма и расположение зубьев определяются по согласованию с заказчиком. В случае применения решетчатого настила в районах с особыми климатическими условиями и в места...
	2.1.6. Основные параметры решетчатого настила, указаны на рис.1.
	2.1.7. Расстояние между несущими полосами – шаг несущей полосы следует принимать одинаковым.
	2.1.8. Допускается применение доборного шага несущих полос с краю решетки, при этом доборный шаг не должен быть больше основного шага несущих полос.
	2.1.9. Расстояние между покровными полосами (связующими прутками) – шаг поперечных прутков следует принимать одинаковым.
	2.1.10.  Допускается применение доборного шага покровных полос (связующих прутков) с краю решетки, при этом доборный шаг не должен быть больше основного шага покровных полос (связующих прутков).
	2.1.11. Решетчатый настил в проектно-сметной документации и при заказе обозначают марками следующей структуры:

	2.2. Типы противоскольжения
	2.3. Типы обрамления
	2.4. Лестничные ступени

	3.
	a.
	b.
	c.
	2.4.1. Прямые маршевые ступени лестницы в основе своей конструкции содержат решетчатый настил сварной или прессованный с его параметрами – размерами, несущей способностью, весом, покрытием, противоскольжением. Особую форму и размеры имеет обрамление р...
	Таблица 3.      Стандартные типоразмеры прямых ступеней лестницы
	2.4.2. Ступени для винтовых лестниц (винтовые ступени) в основе своей конструкции также содержат решетчатый настил сварной или прессованный с его параметрами – размерами, несущей способностью, весом, покрытием, противоскольжением. Особую форму и разме...
	Отдельный случай представляет внутреннее обрамление винтовой ступени, когда ступень устанавливается непосредственно на центральную стойку винтовой лестницы. Внутреннее обрамление имеет форму кольца, по высоте равного шагу лестницы. Внутренний диамет...

	2.5. Требования к материалам
	2.5.1. При производстве решетчатого настила прессованного или сварного преимущественно применяются хорошо свариваемые материалы (сплавы металлов). В большинстве случаев решётчатый настил изготавливается из стали углеродистой обыкновенного качества по ...
	2.5.2. При воздействии на решётчатый настил повышенных статических и динамических нагрузок для его производства применяется прокат из стали повышенной прочности ГОСТ 19281-99 и ГОСТ 17066-94 или её заменителей, аналогичных по химическому составу и мех...
	2.5.3. При эксплуатации решётчатого настила в зонах с повышенной влажностью или повышенным воздействием химически агрессивных сред для его производства применяются средне- и высоколегированные (нержавеющие) стали, изготовленные по ГОСТ 5632-72, либо и...
	2.5.4. Для изготовления решётчатого настила, сочетающего прочность и относительно малый удельный вес, могут применяться алюминиевые сплавы по ГОСТ 4784-97.  Преимущественно из таких сплавов изготавливается прессованный решётчатый настил.
	2.5.5. Для изготовления несущей полосы прессованного и сварного решетчатого настила используется горячекатаный прокат по ГОСТ 19903-74 (листовой или рулонный).
	2.5.6. В качестве связующего прутка при производстве сварного решетчатого настила применяется сталь, калиброванная квадратная по ГОСТ 8559-75, скрученная по технологии изготовителя или её аналог.
	2.5.7. По согласованию с заказчиком в качестве связующего прутка может быть использована горячекатаная арматурная сталь периодического профиля по ГОСТ 5781-82, проволока из углеродистой стали для армирования предварительно напряженных железобетонных к...
	2.5.8. В качестве связующей полосы при производстве прессованного решетчатого настила применяется плющильная лента по ГОСТ 10234-77 или её аналог.

	2.6. Защита от коррозии
	2.6.1. Защита от коррозии решётчатого настила, изготовленного из сталей по ГОСТ 380-2005 и ГОСТ 19281-99, ГОСТ 17066-94 выполняется методом горячего цинкования по ГОСТ 9.307-89, а также дополнительно по требованию заказчика нанесением лакокрасочного п...
	2.6.2. Подготовка поверхности осуществляется в соответствии с ГОСТ 9.402-2004.
	2.6.3. Защита поверхности решётчатого настила, изготовленного из средне- и высоколегированных (нержавеющих) сталей по ГОСТ 5632-72, выполняется химическим пассивированием.
	2.6.4. Защита от коррозии решётчатого настила, изготовленного из алюминиевых сплавов по ГОСТ 4784-97, выполняется анодным оксидированием с наполнением в растворе хроматов с бесцветной хроматной плёнкой.

	2.7. Способы крепления
	2.7.1.  Стандартное крепление
	2.7.2.  Крепление крюками
	2.7.3.  Крепление к ячейке 33х11, 44х11
	2.7.4.  Двойной крепеж

	2.8. Допускаемые нагрузки на решетчатый настил
	2.9. Комплектность
	2.9.1.  Решетчатые настилы должны поставляться предприятием-изготовителем комплектно. В комплект поставки должны входить:
	- решетчатый настил;
	- техническая документация.

	2.10. Маркировка и упаковка
	2.10.1. Решетчатый настил должен быть связан в пакеты. Масса пакета не должна превышать 1 т., высота – 1500 мм.
	2.10.2. Пакет решетчатого настила должен быть связан металлической или полипропиленовой лентой, либо стальной проволокой не менее чем в двух местах и опираться на деревянный поддон.
	2.10.3. К каждому пакету должна быть прикреплена металлическая или картонная бирка с информацией о заказе. По требованию заказчика маркировка может наноситься на каждый элемент решетчатого настила.  Маркировка должна содержать.
	 наименование предприятия изготовителя и его товарный знак;
	 наименование продукции
	 марка продукции;
	 дата изготовления,
	 масса нетто;
	 обозначение настоящих технических условий.
	 номер заказа;
	 номер чертежа КМД, по которому изготовлена конструкция.


	3. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ И ОХРАНЫ ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ
	3.1. Безопасность применения решетчатых настилов обеспечивается при правильном их расположении относительно опор (несущих конструкций): концы несущих полос должны лежать на несущих конструкциях. В этом случае решетчатый настил безопасно эксплуатируетс...
	3.2. При монтаже решеток необходимо предохраняться от возможности порезов о заусеницы.
	3.3. Монтаж элементов решетчатого настила должен осуществляться в соответствии с проектной документацией и проектом производства работ при соблюдении всех правил техники безопасности, соответствующих тем видам работ, которые применяются при монтаже ре...
	3.4. Продукция не токсична, пожара - и взрывобезопасна
	3.5. Утилизация решетчатого настила производится путем его переплавки.

	4. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ
	4.1. Решетчатые настилы должны быть приняты техническим контролем предприятия - изготовителя.
	4.2. Для проверки соответствия качества изготавливаемых настилов требованиям настоящего стандарта проводят периодические испытания.
	4.3. Приемку решетчатого настила следует производить партиями в соответствии с требованиями настоящих технических условий.
	4.4. Приемочный контроль изготовителя и входной контроль Заказчика элементов решетчатого настила проводится в объеме 30% от партии методом визуально-измерительного контроля лицами, имеющими соответствующую аттестацию.
	4.5. В каждом отобранном от партии элементе решетчатого настила проверяют параметры в соответствии с таблицей 7.
	4.6. При получении неудовлетворительных результатов проверки хотя бы по одному из показателей, проводят повторную проверку на удвоенной выборке. Результаты повторной проверки распространяются на всю партию. Если при повторной проверке хотя бы один эле...

	Допуски на отклонения от размеров решётчатых настилов
	4.7. Периодические испытания
	Периодические испытания проводятся ежегодно в соответствии с методикой изготовителя, утвержденной в установленном порядке.
	Для периодических испытаний отбирают элементы решетчатого настила, прошедшие приемочный контроль. С помощью испытаний определяют соответствие элементов решетчатого настила требованиям п. 1.7 настоящих технических условий, т.е. величину прогиба решетк...
	4.8. Каждая партия решетчатого настила сопровождается документом о качестве, содержащим следующие данные:
	 наименование (товарный знак) предприятия-изготовителя;
	 дата выпуска;
	 номер партии (заказа);
	 количество и типоразмеры элементов решетчатого настила;
	 обозначение настоящего стандарта;
	 отметку (клеймо) о приемке решеток ОТК изготовителя.

	4.9. Сварные соединения, не отвечающие требованиям к их качеству, необходимо исправлять. Способ исправления назначается руководителями сварочных работ предприятия с учетом требований настоящего документа. Дефектные швы могут быть исправлены одним из с...
	4.10. Наплывы и недопустимое усиление швов обрабатывают абразивным инструментом. Неполномерные швы, недопустимые подрезы, незаплавленные кратеры, непровары и несплавления по кромкам подваривают с последующей зачисткой. Участки швов с недопустимым коли...
	Исправленные участки швов должны быть подвергнуты повторному контролю

	5. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ
	5.1. Методы контроля и испытаний решетчатого настила должны соответствовать требованиям установленными настоящими техническими условиями.
	5.2. Геометрические параметры решетчатого настила проверяют рулеткой по ГОСТ 7502-89, металлической линейкой по ГОСТ 427-75, угольником по ГОСТ 3749-77 и штангенциркулем по ГОСТ 166-89.
	5.3. Качество сварных швов проверяют методом визуально-измерительного контроля в соответствии с РД 03-606-03.
	5.4. Качество цинкового покрытия контролируют в соответствии с ГОСТ 9.307-89
	5.5. Качество лакокрасочного покрытия контролируют в соответствии с ГОСТ 9.032-74
	5.6. Испытаний решетчатых настилов статической нагрузкой:
	5.6.1. Требования к образцам настилов.
	5.6.1.1. Образцы настилов для испытаний должны быть приняты ОТК предприятия-изготовителя на соответствие требованиям технических условий.
	5.6.1.2. Образцы настилов для определения величины прогиба при контрольной нагрузке для каждого пролета «L» должны иметь длину «L» + два размера высоты несущей полосы и ширину 1000 мм (по размеру связующих элементов).
	5.6.1.3. Образцы должны быть плоскими, опирание настилов на опоры при испытаниях должно осуществляться на все несущие полосы.
	5.6.2. До начала испытаний необходимо выполнить контрольные обмеры настилов (по длине, ширине, толщине и высоте несущих полос, шагу ячейки).
	5.6.3. Испытания проводятся в помещении с температурой воздуха (22 ± 5)  С.
	5.6.4. Все используемые средства измерений для проведения испытаний подлежат периодической поверке в установленном порядке.
	5.6.5. Проведение испытаний по определению величины прогиба настила при воздействии равномерно распределенной нагрузки при защемлении на опорах:
	5.6.5.1. Защемление несущих полос настилов на опорах осуществляется посредством прижима верхними планками к опорным балкам болтовыми соединениями; при этом прижимные планки и опорные балки должны иметь избыточную жесткость на кручение и изгиб по сравн...
	5.6.5.2. Расстояние между опорами должно выставляться с точностью ± 1мм.
	5.6.5.3. Измерение прогиба испытываемого настила должно производиться с точностью не менее ± 0,01 мм (прогибомеры 6-ПАО или индикаторы ИЧ); измерительные приборы должны устанавливаться в трех точках - 2 на краях и один в центре по линии середины пролета.
	5.6.5.4. Нагружения испытываемого образца следует производить равными ступенями, не превышающими 20% величины контрольной нагрузки, вызывающей допустимый прогиб.
	5.6.5.5. Точность измерения величины усилия нагружения не должна быть более 0,5% для каждой ступени.
	5.6.5.6. Снятие показаний по приборам необходимо производить после стабилизации деформации настила на каждой ступени.
	5.6.5.7. После достижения величины контрольной нагрузки производится разгрузка образца и после стабилизации показаний измерительных приборов определяется остаточный прогиб, величина которого не должна превышать 1/2500 пролета, что свидетельствует об у...
	5.6.5.8. Число образцов для испытаний должно быть не менее 3-х для каждого типа настилов.
	5.6.5.9. После проведения испытаний каждой серии образцов настилов строится график зависимости прогиба от нагрузки.
	5.6.6. Проведение испытаний по определению величины прогиба при воздействии сосредоточенной нагрузки на площади 200 х 200 мм в центре настила:
	5.6.6.1. Требования к числу образцов, устройству опор, точности измерительных приборов, числу ступеней нагружения, снятию показаний по приборам и обработке результатов по разделу 4.
	5.6.6.2. Штамп для передачи сосредоточенной нагрузки «Fp» должен иметь избыточную жесткость по сравнению с настилом (превышать жесткость настила не менее чем в 10 раз).
	5.6.6.3. Измерение прогиба испытываемого образца должно производиться измерительным прибором, установленным в центре настила.
	5.6.7. Оценка результатов испытаний.

	Результаты испытаний считаются положительными если величина прогиба каждого испытанного образца в серии при указанной контрольной нагрузке на пролете «L», не превышает значения табл. 4 и 5, величина остаточного прогиба после снятия нагрузки не превыш...

	6. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ
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